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C Si Mn P S Mg Ni Cu Mo Cr Fe
A 3.61 1.96 0.28 0.04 0.007 0.041 - - - 1.63 Bal.
B 3.39 1.94 0.36 0.04 0.006 0.047 5.07 - - - Bal.
C 3.36 2.04 0.33 0.03 0.003 0.047 4.12 0.4 0.3 - Bal.
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2  実験方法 
 
 使用した供試材は，（株）栗本鐡工所にて製造された




た吸引式ブラストマシンの概略図を Fig. 1 に示す．衝
突粒子は平均粒径 700µm，硬度 440Hvのｽﾁｰﾙｼｮｯﾄを用










成分をTable 2に，供試材の組織写真をFig. 3に示す．  
従来材と多合金鋳鉄の耐摩耗性の比較には，小型の試
験片で耐摩耗評価が可能なスガ式摩耗試験機を用いた．



































Fig. 2 Erodent particles. 
 
Table 2  Chemical compositions of multi component. 

























Fig. 4 Suga type abrasive wear testing machine. 




















































C Si Mn P S Cr Mo Nb V W Fe
Multi-5V 2.08 0.49 0.68 0.037 0.027 4.80 5.31 - 5.36 4.80 Bal.















































Fig. 6 Vickers hardness changes before and 




4  スガ式摩耗試験結果及び考察 
 











では約 500Hv，Multi-5V，Multi-5Nb では約 600Hvであ
り，ADIおよびBの硬さと比較してMulti-5V，Multi-5Nb
の硬さの方が高い値を示した．EDS による面分析およ



































Fig. 8  Vickers hardness changes before and after  








Fig. 9  EDS surface analysis of Multi component cast irons. 
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